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WINKLER, FALLERT & CIE. in BERN, 

Verfahjren ziini GieBen von Stereotypplatten. 
Patentiert im. Deutschen Reicbe vom 31. August 19t3 ab. 



[I 



FiXt diese Anmeldung ist gemafi dem Unionsvertrage vom 2. Juni 191 1 die Priorhat auf Grund 
der Animeldung in der.Schweiz vom . 16. September 1912 beansprucht. 



Beim GieBen von Stereotypplatten ist es 
zur Zeit iiblich, die GieBform vor dem Ein- 
laufen des geschmolzehen Metalles auf eine 
Temperatur von 100 bis 150" C zu erwarmen. 

5 Dies wird entweder durch sogenannte Blind- 
giisse — d. h. durch wiederholtes EingieBen 
von geschmokenem Metal 1 in die Form und 
nachheriges Entferneh der Gu&stucke — 
'erreicht oder durch Zufuhr von Dampf zu 

10 einem Mantel der GieBform, in welchem Falle 
die Zufuhr des Dampfes abgeschnitten wird, 
sobald die Form die gewunschte Temperatur 
erreicht hat. 

In die so erwarmte GieBform laBt man das 

15 geschmolzene Me tall von etwa 300^ C fiieBen, 
wodurch dieselbe lioch w.eiter erwarmt wird, 
so daB ' ihre Temperatur beinahe die des ge- 
scbmolzenen Metalles erreichen kiann. 

Um nun die Form nach dem Einlaufen des 

20 Metalles zwecks Erstarrens der Platte schnell 
wieder abzukiihlen, hat man ein Kuhlmittel 
in vielen Fallen verwendet, welches durch 
denselben Mantel hindurchgieleitet wurde, wel- 
cher vorher zur Aufnahme des Heizdampfes 

25 diente. 

Selbstverstandlich ist' eine so gehandhabte 
GieBform erheblichen Temperaturschwankungen 
unterworfen. Es steigt ihre Temperatur durch 
die Blindgiisse oder Dampfheizung von atmo- 
30 sphSrischer Temperatur bis auf . etwa 150** C, 



und nach Einlauf des geschmdizenen Metalles. 
von 150° C bis beinahe 300° C, und wird dann 
durch das Kuhlmittel wieder auf eine Tem- 
peratur von meist etwa 50° C abgekuhlt. 

Nach Feststellung der Erfinderin biiBt eine 35 
unter solchen Verhaltnissen gegossene Platte 
an Genauigkeit erheblich ein und es wird eine 
viel genauere Platte gegossen^ wenn die GieB- 
formteile fortlaufend moglichst die gleiche Tem- 
peratur behalten. DemgemaB. werden gemaB 40 
der Erfindung die GieBformteile wahrend des 
ganzen GieBvorganges, also vor dem EingieBen 
des geschmolzenen Metalles, wahrend des Ein- 
laufs des Metalles und wahrend der Kiihlung 
der gegossenen Platte durch Hindurchleiten 45 
von Dampf oder einem gleichwertigen Mittel 
auf annahemd gleicbm^Biger Temperatur er- 
halten, und zwar der die Matrize tragende 
Teil der Form auf einer hoheren Temperatur 
als der die RGckseite der zu giefiendien Plat'te 50 
formende Teil. Z. B. kann man Dampf von 
150° C durch den die Matrize tragenden Teil 
der Form und Dampf von 100° C durch den 
ahderen Teil hindurchleiten. Die angegebenen 
Temperaturen sollen nur als Beispiel dienen. 55. 
Wichtig ist nur, die Temperatur so zu wah- 
len, daB die GieBformteile eine genugend hohe 
Temperatur beim Einlaufen des geschmolzenen 
Metalles haben, um gute Flatten zu lief em, 
aber trotzdem das ^rstarren des Metalles in 60 



der Gieflfornri gestatten, so daB die Platte 
nachher • hejrausgenommen werden kann . D a- 
durch, ~ daB man die GieBformteile wShrend 
des ganzen GieBvorgangs auf anhahernd gleich- 

5 maBige Temperaturen erhalt, werden alle schad- 
lichen- gegenseitigen Zusammenziehungen und 
Aiisdebnungen der Gieflform und Matrize ver- 
miedeh. Selbst beim Einlaufen des geschmol- 
zenen Metalles genugt der hindurchgeleitete 

10 Dampf, um die uberschiissige Warme fortzu- 
leiteh und das gewunschte Ergebnis zu er- 
zlelen, sofem man den Dampf schnell genug 
stromen laBt. 

An Stelle von Dampf kann man jedes an- 

15 dere geeignete Thermomittel verwenden. 



Patent-Anspruch: 
Verfahren zum GieBen von Stereotyp- 
platten^ dadurch gekennzeichnet, daB die 
GieBformteile wahrend des ganzen GieB- 
vorganges, also vpr dem EingieBen des 20 
geschmolzenen Metalles, wahrend des Ein- 
laufs des Metalles und wahrend der Kiih- 
lung der gegossenen Platte durch Hin- 
durchleiten von Dampf oder einem gleich- 
wertigen Mittel auf annahernd gleich- 35 
maBiger Temperatur erhalten werden. .und • 
zwar der die Matrize tragende Teil der 
Form auf einer hdheren Temperatur als 
der die Riickseite.der zu gieBpden Platte 
formende Teil. 30 
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